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При изучении напряженно-деформированного состояния металла 
с помощью образцов с предварительно нанесенными искусственными 
дефектами установили, что появление трещин в прикромочных зонах 
толстых листов связано с явлением неустановившегося процесса про-
катки (НПП) на концах раскатов. 
В   зонах    НПП,   особенно    на   передних   концах,   возникают   
дополнительные растягивающие напряжения, приводящие к появлению 
трещин. 
При   определенных  условиях  дополнительные растягивающие   на-
пряжения могут сохраняться в металле в виде остаточных и, таким образом, 
содействовать образованию трещин на поверхности листов после обрезки 
кромок. 
Растягивающие напряжения на поверхности раскатов в зонах НПП возни-
кают в тех случаях, когда пластическая деформация проникает на всю 
толщину полосы, а именно, на переднем конце при факторе формы 
очага деформации Фh= Id/hср > 0,45,  а на заднем конце при   Ф h >  0,75. 
Поэтому обжатия на этой стадии должны разрабатываться с учетом 
принципа минимизации   фактора  формы  Фh=0,35-0,62 
До проведения   исследования   по  разработке   и   внедрению   темпера-
турно-деформационных режимов прокатки подкатов в черновой клети 
стана 3000 схема прокатки при разбивке ширины слябов , как и после-
дующих проходов по прокатке вдоль, назначалась по условиям не    пре-
вышения  максимально допускаемых силы прокатки и суммарного  мо-
мента  прокатки. Фактически, чаще всего  разбивку ширины осуществляли 
при постоянных или ближайших обжатиях, как это приводится в спра-
вочниках. 
Разработаны рациональные режимы обжатий слябов при разбивке 
ширины на основе минимизации фактора формы Фh, позволяющие 
получать качественные листы при снижении потерь металла с обрезью 
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А.В. Васекин, ст. преподаватель,  Е.В. Капланова , ст. преподаватель, 
ПГТУ 
Важным показателем эффективности прокатки на ШСГП яв-
ляется величина расходного коэффициента, которая во многом опре-
деляется значением отделяемых передних и задних участков полосы.  
Длины обрезаемых концевых участков прямо связаны с величинами 
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стрел изгиба концов в плане ..пиf  и ..зиf  и, в меньшей степени, с про-
тяженностью концевых участков веерообразного расширения или су-
жения.  
Возможна различная форма изгиба конца (выпуклая или во-
гнутая) в плане, которая определяется степенью воздействия горизон-
тальных и вертикальных валков, а также формой поперечного сечения 
исходного сляба. При прокатке сляба прямоугольного, а тем более вы-
пуклого сечения без воздействия вертикальных валков, и передний, и 
задний концы раската приобретут форму «язык» в плане При прокатке 
слябов с вогнутым поперечным сечением, вид обоих концов – «рыбий 
хвост» 
В ряде случаев невозможно, или нецелесообразно формировать 
поперечную разнотолщинность или наплывы непосредственно в про-
цессе прокатки с помощью вертикальных валков. Тогда, для снижения 
потерь с концевой обрезью, возможно применять слябы МНЛЗ с фор-
мой сечения, отличной от прямоугольной. 
Целью исследования являлось определение диапазона величин 
поперечной разнотолщинности (вогнутости) поперечного сечения сля-
ба, обеспечивающего минимальную концевую обрезь. В рамках работ 
по достижению поставленной цели должны были быть решены задачи 
постановки и проведения эксперимента и получение рекомендаций и, 
по возможности, численных зависимостей, увязывающих факторы де-
формации сляба с геометрическими параметрами его сечения и формы 
концов в плане. Все слябы характеризовались различной степенью 
исходной поперечной разнотолщинности (равной для контрольного 
сляба нулю): 
кHH o  ,                                            (1) 
где oH  – толщина сляба по продольной оси; 
кH  – толщина сляба по боковым кромкам. 
Величина   предварительно рассчитывалась исходя из усло-
вия равенства площади поперечного сечения для всех слябов. Началь-
ная ширина слябов 0B  была одинаковой для всей партии.  
Наряду с (1), вторым влияющим фактором выбрали величину 
частного суммарного обжатия раската в текущем i-м проходе i . 
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где mj 1  – номер сляба, определяющий величину поперечной 
разнотолщинности; 
ni 1  – номер прохода. 
По результатам эксперимента получены численные зависимо-
сти величин, отражающих среднее значение ..пиf  и ..зиf . Эта зависи-
мость (3) дает половинное значение длины, отделяемой от раската, 






 .                      (3) 
Необходимо отметить, что полученные результаты относятся к 
узким слябам (примерно 1000 мм для натуры). Для более полной кар-
тины необходимо провести исследования с варьированием исходной 
ширины сляба, как третьего фактора. 
Однако, даже при получении благоприятного прогноза по ис-
пользованию слябов с заданной поперечной вогнутостью в смысле 
снижения концевой обрези раскатов после ШСГП, окончательную 
оценку можно сделать, лишь учтя изменившийся характер расхода 
валков по длине бочки (в стороны от оси прокатки) в первой клети 
черновой группы и, возможно, в тех клетях, где раскат еще 
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При проектировании новых и реконструкции существующих це-
хов холодной тонколистовой прокатки важной задачей является мак-
симально возможное уменьшение затрат энергии на сопротивление 
деформации металла. Успешное решение поставленной задачи во мно-
гом зависит от правильного определения работы сил контактного тре-
ния, в основном определяющих энергосиловые параметры прокатки 
тонких полос. 
Первые формулы для расчета работы сил контактного трения по-
лучены Н.С. Верещагиным, С.Н. Петровым, В.Ф. Баюковым и А.П. 
Чекмаревым, но из-за сделанных при их выводе допущений, не соот-
ветствующих в полной мере реальным условиям процесса прокатки, не 
получили широкого применения. Мощность, а, следовательно, и рабо-
